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ABSTRACT : 

CHG DATE=19990702 STATUS=0>The hollow roller body (7) 
contains intersecting 

layers (1-5) of embedded synthetic fibers. The layers 
include a first inner 

one (1) of carbon- or pitch (sic) -fibers, including with 
the lengthwise axis 

(6) of the roller an angle between 45 and 8 9.5 degrees. 
This is enclosed by a 

second layer (2) of pitch- fibers, where the angle is 
between 0 and 25 degrees. 

The fiber content of the body is at least 40% by volume o 
that of the body 
itself . 
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Kunststoffwalze, umfassend einen hohlen Walzenkor- 
per (7) aus Kunstharz, in den einander uberkreuzende La- 
gen (1 2, 3, ...n) aus synthetischen Fasem emgebettet 
sind wobei die Lagen (1, 2, 3, ...n) eine radial innenliegen- 
de erste Lage (1) aus Kohlenstoff- oder Pechfasern um- 
fassen, die mit der Langsachse (6) des Walzenkorpers (7) 
einen Winkel a von 45° bis 89,5° einschliefJen, zumindest 
eine die erste Lage (1) umschlie&ende, zweite Lage (2) 
aus Pechfasern, die mit der Langsachse (6) des Walzen- 
korpers (7) einen Winkel a von mehr als 0° bis max. 25 
einschlielien und dafi der Fasergehalt des Walzenkorpers 
(7) wenigstens 40 Vol.-% des Walzenkorpers betragt. 
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Beschreibung 

Technisches Gebiet 

Die Erfindung betrifft eine Kunststoffwalze, umfassen ei- 5 
nen hohlen Walzenkorper aus Kunstharz, in den einander 
uberkreuzende Lagen aus synthetischen Fasem eingebettet 
sind. 



Stand der Technik 
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Ein solcher Walzenkorper ist aus der DE PS 43 12 827 be- 
kannt. Die Fasem dienen zur Verstarkung des Kunstharzes 
und verleihen dem Walzenkorper eine gute Festigkeit. Ne- 
ben Glasfasem werden Kohlenstoffasern erwahnt, die mit 15 
der Langsachse des Walzenkorpers einen Winkel von mehr 
als 0 bis 50° einschlieBen, bevorzugt 5 bis 35°, wobei die 
einzelnen Fasern zur Erzeugung des Walzenkorpers mit 
Kunstharz getrankt und in einander iiberdeckenden Schich- 
ten einander uberkreuzend auf einen Formkern aufgewickelt 20 
werden, der nach der Vernetzung des Kunstharzes entfemt 
wird. 



Darstellung der Erfindung 
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine solcbe 
Walze derart weiterzuentwickeln, daB sich unter Vermei- 
dung einer nennenswerten Erhohung des Gewichtes bei ein- 
seitiger Belastung und/oder Erwarmung der Kunststoff- 
walze eine deutliche Verminderung der Durchbiegung bzw. 30 
Auslenkung ergibt. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB bei einer Walze der 
eingangs genannten Art mit den kennzeichnenden Merkma- 
len von Anspruch 1 gelost. Auf vorteilhafte Ausgestaltun- 
gen nehmen die Unteranspriiche Bezug. 35 

Bei der erfindungsgemaBen Kunststoffwalze ist es vorge- 
sehen, daB die den Walzenkorper bildenden, kunstharzge- 
trankten Lagen der Fasem eine innenliegende, erste Lage 
aus Kohlenstoff- oder Pechfasern umfassen, die mit der 
Langsachse des Walzenkorpers einen Winkel a von 45° bis 40 
89,5° einschtieBen, zumindest eine, die erste Lage umschlie- 
Bende, zweite Lage aus Pechfasern, die mit der Langsachse 
des Walzenkorpers einen Winkel a von mehr als 0 bis max. 
25° einschlieBen und daB der Fasergehalt des Walzenkorpers 
wenigstens 40 Vol.-% betragt. Eine Lage kann aus mehreren 45 
Teilschichten bestehen, die hinsichtlich der enthaltenen Fa- 
sem und der Zuordnung der Fasem zueinander und zu dem 
Walzenkorper ubereinstimmend ausgebildet sind. In einer 
Lage sind maximal 10 solcher Teilschichten enthalten, be- 
vorzugt nicht mehr als 5. Als Kunstharz gelangt bevorzugt 50 
Epoxidharz zur Anwendung. Die vorteilhaften Eigenschaf- 
ten der erfindungsgemaBen Kunststoffwalze beruhen jedoch 
weniger hierauf als auf der spezifisch vorgeschlagenen An- 
ordnung spezifischer Fasem in dem Walzenkorper. Die in 
radialer Richtung von innen nach auBen aufeinander folgen- 55 
den Lagen mussen danach einander jeweils uberkreuzen, 
wobei auf eine Lage, die der Langsachse des Walzenkorpers 
unter einem moglichst steilen Winkel zugeordnet ist jeweils 
eine weitere Lage folgt, die mit der Langsachse des Walzen- 
korpers einen moglichst flachen Winkel einschlieBt. Der ge- 60 
brauchsfertige Walzenkorper weist dadurch eine Ternpera- 
turdehnung auf, die sowohl in radialer als auch in Langs- 
richtung nahezu bei 0 liegt bei einem E-Modul in Langsrich- 
tung, der Werte von 300 GPa problemlos erreichen kann. 
Trotz einer, verglichen mit Stahlwalzen, auf ca. ein Drittel 65 
reduzierten Dichte weist die erfindungsgemaBe Kunststoff- 
walze hierdurch thermische und mechanische Eigenschaften 
auf, die diejenigen von Stahlwalzen in einem Temperaturbe- 



reich von -50 bis +200°C bei weitem iibertreffen. 

Zur Erzielung einer groBeren Wandstarke des Walzenkor- 
pers kann es vorgesehen sein, daB die zweite Lage von einer 
dritten Lage umschlossen ist, die aus Pechfasern besteht, 
welche mit der Langsachse des Walzenkorpers einen Winkel 
a von mehr als 0 bis max. 25° einschlieBen. Die dritte Lage 
kann dabei bedarfsweise von einer vierten Lage umschlos- 
sen sein, die wiederuni aus Kohlenstoff- oder Pechfasern be- 
steht, welche mit der Langsachse des Walzenkorpers einen 
Winkel a von 45 bis 89,5° einschlieBen, welche ihrerseits 
wiederum umschlossen sein kann von einer funften Lage, 
die aus Pechfasern besteht, welche mit der Langsachse des 
Walzenkorpers einen Winkel von mehr als 0 bis max. 25° 
einschlieBen. Die Erfindung ist hierauf jedoch nicht be- 
schrankt. Weitere Lagen in abwechselnder Reihenfolge der 
Faserausrichtung konnen vielmehr ebenfalls vorgesehen 
sein, wenn ein Walzenkorper eine entsprechend groBere 
Wandstarke erhalten soli. 

Die Fasem werden aus wirtschaftlichen Grtinden zumeist 
nicht isoliert sondem in Form von Faserstrangen verarbeitet, 
in denen eine groBere Anzahl von Einzelfasern nebeneinan- 
derliegend angeordnet ist. Der Winkel, den die darin enthal- 
tenen Fasem mit der Langsachse des Walzenkorpers im An- 
schluB an den WickelprozeB einschlieBen, wird maBgeblich 
durch die Anzahl der in einem solchen Faserstrang enthalte- 
nen, nebeneinander liegenden Fasem bestimmt sowie durch 
die Bedingung, daB die einzelnen Faserstrange auf StoB ne- 
beneinanderliegend angeordnet sein sollen, um auch wah- 
rend des Wickelprozesses jeweils eine glatte Walzenoberfla- 
che zu erhalten, die keine Diskontinuitaten aufweist. Es soli 
in soweit sowohl vermieden werden, daB die zu einer Lage 
aufgewickelten Windungen eines Faserstrangs einander 
iiberiappen als auch einen Abstand von einander haben, der 
die Kontinuitat der Walzenoberflache unterbricht. Im allge- 
meinen wird es bevorzugt, daB in einem Faserstrang 10 bis 
20, bevorzugt 16 einzelne Fasem nebeneinanderliegend an- 
geordnet sind, wobei die einzelnen Fasem bis zu 24.000 Fi- 
lamente enthalten konnen. 

Besonders hochwertige Walzenkorper werden erhalten, 
wenn die in radialer Richtung aufeinander folgenden Lagen 
der Fasem abwechselnd mit der Langsachse des Walzenkor- 
pers einen moglichst flachen bzw. steilen Winkel einschlie- 
Ben. Um diese Bedingung zu erfullen, kann es insbesondere 
bei kleineren Walzendurchmessem erforderlich sein, die 
Anzahl der in einem Faserstrang enthaltenen, nebeneinander 
liegenden Fasem bis auf 1 zu reduzieren, um die Entstehung 
von Diskontinuitaten hinsichtlich der Faserabstande zu ver- 
meiden. In jedem Fall wird angestrebt, daB der Fasergehalt 
des gebrauchsfertigen Walzenkorpers, bezogen auf den Ge- 
samtquerschnitt von dessen Wandung, 45 bis 65 Vol.-% be- 
tragt, vorzugsweise 55 bis 60 Vol.-%. Unter Gewahrleistung 
einer optimalen Verklebung der einzelnen Fasem gelingt es 
hierdurch, deren Tragfahigkeit und Dehnung in optimaler 
Weise auszunutzen. Der Gehalt der Fasem, welche mit der 
Langsachse des Walzenkorpers einen Winkel a von 45 bis 
89,5° einschlieBen, soil bevorzugt 8 bis 14 Vol.-% betragen, 
bezogen auf die Wandung des Walzenkorpers. 

Die Erfindung betrifft femer ein Verfahren zur Herstel- 
lung einer Walze nach einem der Anspruche 1 bis 6, bei dem 
zur Bildung eines Walzenkorpers aufeinander folgend min- 
destens 2 Lagen kunstharzgetrankter Faserstrange auf einen 
Formkern aufgewickelt und durch nachtraglicbe Vernetzung 
des Kunstharzes unlosbar verkiebt werden, bevor der Wal- 
zenkorper von dem Formkern abgenommen wird. Das be- 
kannte Verfahren ist aus der DE PS 43 12 827 bekannt. Es 
hat den Nachteii, daB sich das Abnehmen des Walzenkor- 
pers von dem Formkern schwierig gestaltet. 

Der Erfindung liegt die weitere Aufgabe zugrunde, ein 
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solcbes Verfahren derart weiterzuentwickeln, daB sich Wal- 
zenkorper, deren Wandung durch eine beliebig groBen An- 
zahl von in radialer Richtung aufeinanderfolgenden Lagen 
von Faseni gebildet ist problemlos erzeugen und von dem 
Forrnkern abnehmen lassen. 

ErfindungsgemaB ist es zur Losung dieser weiteren Auf- 
gabe vorgesehen, daB das in der ersten und in der zweiten 
Lage enthaltene Kunstharz nach der Bildung der zweiten 
Lage aus Fasem in einem ersten Schritt vemetzt wird, daB 
danach die weiteren Lagen aus Fasem aufeinander folgend 
auf die zweite Lage und die weiteren Lagen aus Fasern auf- 
gebracht werden und daB das darin enthaltene Kunstharz 
nach dem Aufbringen der letzten Lage aus Fasem gemein- 
sam in einem zweiten Schritt vernetzt und der Forrnkern aus 
dem so erhaltenen Walzenkorper entfernt wird Durch die 
Aufteilung der Vemetzung des in dem gebrauchsfertigen 
Walzenkorper enthaltenen Kunstharzes in zwei voneinander 
getrennte Vernetzungsstufen ist es moglich, die Vemetzung 
des Kunstharzes unter Anwendung hoherer Temperatuxen 
zu bewirken, beispielsweise einer Temperatur von 80 bis 
90° Celsius, und hierdurch ein besonders ausgeglichenes 
Vemetzungsergebnis zu erzielen bei verkiirzter Dauer der 
Vemetzung. AuBerdem gelingt es uberraschender Weise 
vollig problemlos und damit besser als bisher, den vernetz- 
ten Walzenkorper von dem Formkem abzunehmen. 

Als vorteilhaft hat es sich bewahrt, wenn sarntliche Fa- 
sem wahrend der Durchfuhrung des Wickelprozesses nut 
der maximal aufbringbaren Zugvorspannung belastet wer- 
den mit der MaBgabe, daB der in dem gebrauchsfertigen 
Walzenkorper enthaltene Fasergehalt 65 Vol.-% nicht uber- 
steigt. Unter der maximal aufbringbaren Zugvorspannung 
wird in diesem Sinne eine Zugvorspannung verstanden, die 
einerseits geniigend hoch ist, die maximal verfugbare Zug- 
kraft einer jeden Faser auszunutzen und andererseits hinrei- 
chend niedrig, um das Auftreten von Faserbriicben wahrend 
des Wickelprozesses zu verrneiden. 

Die Erfindung betriff t femer eine Vorricbtung zur Durch- 
fuhrung des vorstehend beschriebenen Verfahrens, umfas- 
send eine Einrichtung zum kontinuierlichen Aufwickeln von 
kunstharzbenetzten Fasem bzw. Faserstrangen auf einen 
Forrnkern, wobei zumindest ein Abstreifer fur uberschiissi- 
ges Kunstharz vorgesehen ist. 

Eine solche Vorrichtung ist bekannt. Sie gestattet es nur in 
unzureichendemMaBe, einen Walzenkorper von hocbwerti- 
ger Qualitat zu erzeugen. 

Der Erfindung liegt demgegenuber die weitere Aufgabe 
zugrunde, eine solche Vorrichtung derart weiterzuentwik- 
keln, daB damit hoherwertige Walzenkorper problemlos er- 
zeugt werden konnen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB, ausgehend von der 
bekannten Vorrichtung, dadurch gelost, daB der Abstreifer 
aus gummielastischem Werkstoff besteht und daB den Faser- 
lauf wahrend des Wickelprozesses bremsende Mittel vorge- 
sehen sind. Wahrend der Durchfuhrung des Wickelprozes- 
ses ist es dadurch weitestgehend ausgeschlossen, daB Faser- 
briiche in unkontrollierter Weise auftreten. AuBerdem ge- 
lingt es in wesentlich besserer Weise als bisher, die einzel- 
nen Fasem in prazise vorherbestimmbarer Weise in den 
Walzenmantel einzubetten und den darin enthaltenen Kunst- 
harzgehalt in praziser Weise festzulegen und auf optimale 
Werte einzustellen. 

Die Mittel zum Bremsen des Faserlaufes konnen zumin- 
dest einen Umlenkkorper mit einem Umlenkradius von zu- 
mindest 20 mm und/oder einen Bremsmotor umfassen. 
Hierdurch ist gewahrleistet, daB die verhaltnismafiig bruchi- 
gen Kohlenstoff- und Pechfasem problemlos verarbeitet 
werden konnen. Die Umlenkkorper sollten die Faserstrange 
jedoch rnoglicbst mit einer polierten Kontaktflache beriih- 



ren. Vorsiehende Grate und Kanten miissen zur Vermeidung 
von Beschadigungen der Fasem unter alien Umstanden ver- 
mieden werden. 

Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung ist es vorgesehen, 
5 daB zumindest zwei in Faserlaufrichtung beabstandete Ab- 
streifer vorgesehen sind, wobei der letzte Abstreifer unmit- 
telbar vor dem Walzenkorper angeordnet ist und eine Heiz- 
einrichtung zur Erwarmung der kunstharzbenetzten Fasem 
bzw. 

10 Faserstrange enthalt. ZweckmaBigerweise ist in der Heiz- 
einrichtung eine Warmeubertragung auf die Faserstrange 
durch unmittelbaren Beriihrungskontakt bewirkt. Die 
Menge des an den Fasem bzw. Faserstrangen anhaftenden 
Kunstharzes laBt sich hierdurch auf prazise Werte einstellen, 
15 was von groBer Bedeutung ist in Bezug auf die Herstellung 
eines Waizenkorpers von hoher Qualitat. 



Kurzbeschreibung der Zeichnung 

20 Die Erfindung wird nachfolgend anhand der Zeichnung 
weiter verdeutlicht. Es zeigen: 

Fig. 1 einen Ausschnitt aus dem Walzenkorper einer 
Kunststoffwalze, 

Fig. 2 einen Walzenkorper in einer Ansicht von vome, 
25 Fig- 3 und 4 die schematische Durchfuhrung des bei der 
Herstellung der erfindungsgemafien Kunststoffwalze zu An- 
wendung gelangenden Verfahrens, 
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Der in Fig. 1 in schematiscber Darstellung wiedergege- 
bene Ausschnitt aus einer Kunststoffwalze zeigt einen hoh- 
len Walzenkorper 7 aus Kunstharz, in den einander iiber- 
kreuzende Lagen 1, 2, 3, 4, 5 aus synthetischen Fasem ein- 
35 gebettet sind. Die Lagen umfassen eine radial innenlie- 
gende, erste Lage 1 aus Kohlenstoff- oder Pechfasem, die 
mit der Langsachse 6 des Waizenkorpers 7 einen Winkel a 
von 45 bis 89,5° einschlieBen und eine die erste Lage 1 um- 
schlieBende zweite Lage 2 aus Pechfasem, die mit der 
40 Langsachse 6 des Waizenkorpers 7 einen Winkel a von 
mehr als 0 bis max. 25° einschlieBen, wobei der Fasergehalt 
des Waizenkorpers wenigstens 40 VoL-% betragt. Die 
zweite Lage 2 ist von einer dritten Lage 3 umschlossen, die 
aus Pechfasem besteht, welche mit der Langsachse 6 des 
45 Waizenkorpers 7 einen Winkel a von mehr als 0 bis max. 
25° einschlieBen. Die dritte Lage 3 ist von einer vierten 
Lage 4 umschlossen, die aus Kohlenstoff- oder Pechfasem 
besteht, welche mit der Langsachse 6 des Waizenkorpers 7 
einen Winkel a von 45 bis 89,5° einschlieBen. Die vierte 
50 Lage 4 ist von einer funften Lage 5 umschlossen, die aus 
Pechfasem besteht, welche mit der Langsachse 6 des Wai- 
zenkorpers 7 einen Winkel von mehr als 0 bis max. 25° ein- 
schlieBen. Der Fasergehalt des Waizenkorpers betragt, bezo- 
gen auf den Gesamtquerschnitt des Waizenkorpers 7, 45 bis 
55 65 Vol.-%, vorzugsweise 55 bis 60 Vol.-%. Der Gehalt an 
Fasem, welche mit der Langsachse 6 einen Winkel von 45 
bis 89,5° einschlieBen, betragt dabei zweckmaBig 5 bis 20 
Vol.-%, bezogen auf das Volumen des Waizenkorpers. 
Es' ist von erheblicher Bedeutung, daB die in jeder Lage 
60 enthaltenen Fasem der Walzenachse an jeder Umfangsstelle 
unter demselben Winkel a zugeordnet sind und daB die ein- 
zelnen Fasem in kontinuierlichen Abstanden aufeinander 
folgen. Diese Bedingung laBt sich besonders einfach erful- 
len wenn die Fasem zur Durchfuhrung des Wickelprozesses 
55 in Faserstrangen zusammengefaBt sind, welche zweckmaBig 
nicht mehr als 20 einzelne Fasem enthalten. Der zur Anwen- 
dung gelangende Wickelwinkel a ist in Fig. 2 in beispielhaf- 
ter Weise eingetragen. 
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Die Fig. 3 und 4 verdeutlichen das bei der Herstellung der 
erfindungsgemafien Kunststoffwalze zur Anwendung gelan- 
gende Hersteliungsverfahren sowie die dazu benotigte Vor- 
richtung. Danach werden radial aufeinander folgend zumin- 
dest drei kunsmarzgetrankte Lagen von Faserstrangen seit- 5 
lich benachbarl auf einen Formkem 12 aufgewickelt, durch 
nachtragliche Vernetzung des Kunstharzes unlosbar mitein- 
ander verklebt und von dem Formkem abgenommen. Dabei 
ist es im Rahmen der voriiegenden Erfindung vorgesehen, 
dafi das in der ersten Lage 1 und in der zweiten Lage 2 ent- 10 
haltene Kunstharz nach Bildung der zweiten Lage 2 bei er- 
hohter Temperatur in einem ersten Schritt gemeinsam ver- 
netzt wird, daB nach dern Abkiihlen die weitere und gegebe- 
nenfaHs weiteren Lagen aufeinanderfolgend auf die zweite 
Lage 2 bzw. die folgenden Lagen aufgebracht werden und 15 
daB das in diesen weiteren Lagen 3, 4, 5. . .n enthaltene 
Kunstharz nach dem Aufbringen der letzten Lage gemein- 
sam in einem zweiten Schritt vemetzt und der Formkem 12 
nachfolgend entfernt wird. Samtliche Fasem werden wah- 
rend der Durchfuhrung des Wickelprozesses mit der maxi- 20 
mal aufbringbaren Zugvorspannung belastet mit der MaB- 
gabe, daB der im gebrauchsfertigen Walzenkorper 7 enthal- . 
tene Fasergehalt 65 Vol.-% nicht ubersteigt. 

Die Vernetzung des Kunstharzes bei erhohter Temperatur 
von beispielsweise 90°C bedingt eine thermische Ausdeh- 25 
nung in radialer Richtung, der die Faserlagen entwirken, die 
sich im wesentlichen quer zur Langsrichtung des Walzen- 
mantels erstrecken. Diese thermische Ausdehnung ist er- 
wiinscht und in gewisser Hinsicht unverzichtbar, um einen 
Walzenmantel groBerer Wands tarke von dem Formkem ab- 30 
Ziehen zu konnen. Es ist daher vorgesehen, dafi in der ersten 
und zweiten Lage, gemeinsam betrachtet, wenigstens als 20 
und hochstens 40 VoL-% Fasern enthalten sind, die sich im 
wesentlichen quer zur Langsrichtung des Walzenkorpers er- 
strecken. Innerhalb dieses Bereiches ist einerseits ein hinrei- 35 
chendes Loslosen des Walzenkorpers von dem Formkem 
gewahrleistet, andererseits eine gute Fiihrung des Formlings 
auf dem Formkem und damit eine gute Mafihaltigkeit. Bei 
den nachfolgend aufgebrachten Lagen ist die Problematik 
des Abziehens von dem Formkem nicht mehr so gravierend, 40 
weil die nachfolgenden Lagen durch die bereits vorhande- 
nen und fertiggestellten Teile des Walzenmantels abgestiitzt 
werden. Der Anteil der sich im wesentlichen quer zur Um- 
fangsrichtung erstreckenden Lagen kann dementsprechend 
reduziert werden bis auf 8 bis 14 Vol.-%, vorzugsweise 12 45 
Vol.-%, bezogen auf den Gesamtquerschnitt des Mantels des 
Walzenkorpers. Hierdurch werden die Biegefestigkeit und 
der E-Modul in Langsrichtung entsprechend gesteigert. 

Einzelheiten der bei der Durchfuhrung des vorstehend ge- 
schilderten Verfahrens zur Anwendung gelangenden Vor- 50 
richtung sind ebenfalls aus den Fig. 3 und 4 entnehmbar. 
Danach umfaBt die Vorrichtung eine Einrichtung zum konti- 
nuierlichen Aufwickeln der kunstharzbenetzten Faser- 
strange 8 auf einen Formkem 12, wobei rnehrere Abstreifer 
9, 9.1 zur Entfernung uberschiissigen Kunstharzes vorgese- 55 
hen sind. Die Abstreifer 9, 9.1 bestehen aus gummielasti- 
schem Werkstoff einer Harte shore A von 50 bis 90, wobei 
den Faserlauf wahrend des Wickelprozesses bremsende 
Mittel vorgesehen sind. Letztere umfassen zwei Umlenk- 
korper 10.1 mit einem Umlenkradius von zumindest 20 mm 60 
sowie einen Bremsmotor 10 JS, der auf die Achse der drehbar 
gelagerten Fadenspule 13 einwirkt Die Umlenkkorper 10.1 
sind in die Station 14 integriert, in der der jeweils bearbei- 
tete Faserstrang mit fliissigem Kunstharz benetzt wird, vor- 
zugsweise mit Epoxidharz. Nach dem Verlassen der Benet- 65 
zungsstation 14 wird der jeweils verarbeitete Faserstrang 8 
an den Abstreifem 9 vorbeigefuhrt, die aus gummielasti- 
schem Werkstoff bestehen und ein Abstreifen uberschiissi- 
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gen Kunstharzes bewirken. 

Im AnschluB daran wird der Faserstrang iiber einen letz- 
ten Abstreifer 9.1 gefuhrt, der ebenfalls aus gummielasti- 
schem Werkstoff besteht und eine Heizeinrichtung U zur 
Erwarmung der kunstharzbenetzten Faserstrange enthalt. 
Die Heizeinrichtung besteht aus einer erwarmten Walze, die 
unmittelbar an dem zuverarbeitenden Faserstrang anliegt 
und dessen Erwarmung durch unmittelbaren Beriihrungs- 
kontakt bewirkL Im AnschluB daran wird der verarbeitete 
Faserstrang 8 durch eine Fadenfuhrung 15 gefuhrt und der- 
art auf dem in einer Rotationsbewegung befindiichen und 
gleichmaBig in Querrichtung verschobenen Formkem 12 
zur Ablage gebracht, daB eine Faserschicht entsteht, die sich 
durch vollige GleichmaBigkeit der Faserverteilung aus- 
zeichnet. 

Nach Fertigstellung der jeweiligen Lage wird der Faser- 
strang 8 gegebenenfalls durch einen abweichenden Faser- 
strang ersetzt und der Formkem 12 so umpositioniert und re- 
lativ bewegt, daB sich in der nachstfolgenden Faserschicht 
die dafur vorgeschriebene Anordnung der Fasem ergibt. 

Bei der Erzeugung von Waizenkorpem, in deren Wan- 
dung mehr als zwei Lagen synthetischer Fasem enthalten 
sind, hat es sich als zweckmaBig erwiesen, nach der Erzeu- 
gung der zweiten Lage jeweils das in der ersten und in der 
zweiten Lage enthaltene Kunstharz bei erhohter Temperatur 
von beispielsweise 90°C in einem ersten Schritt gemeinsam 
zu vernetzen, danach die iibrigen Lagen aufzubringen und 
das darin enthaltene Kunstharz in einem separaten, zweiten 
Arbeitsschritt gemeinsam zu vernetzen. Das nachfolgende 
Entfernen des Formkems 12 laBt sich bei einer solchen Vor- 
gehensweiseproblemlos realisieren. 

Patentanspriiche 

1 . Kunststoffwalze, umfassend einen hohlen Walzen- 
korper (7) aus Kunstharz, in den einander uberkreu- 
zende Lagen (1,2, 3. . .n) aus synthetischen Fasem ein- 
gebettet sind, dadurch gekennzeichnet, daB die Lagen 
(U, 3. . .n) eine radial innenliegende, erste Lage (1) 
aus KohlenstofT- oder Pechfasern umfassen, die mit der 
Langsachse (6) des Walzenkorpers (7) einen Winkel a 
von 45° bis 89,5° einschlieBen, zumindest eine, die er- 
ste Lage (1) umschlieBende, zweite Lage (2) aus Pech- 
fasern, die mit der Langsachse (6) des Walzenkorpers 
(7) einen Winkel a von mehr als 0° bis max. 25° ein- 
schlieBen und daB der Fasergehalt des Walzenkorpers 
(7) wenigstens 40 VoL-% des Walzenkorpers betragt. 

2. Walze nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die zweite Lage (2) von einer dritten Lage (3) um- 
schlossen ist, die aus Pechfasern besteht, die mit der 
Langsachse (6) des Walzenkorpers (7) einen Winkel a 
von mehr als 0° bis max. 25° einschlieBen. 

3. Walze nach Anspriiche 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB die dritte Lage (3) von zumindest einer vierten 
Lage (4) umschlossen ist, die aus Kohlenstoff- oder 
Pechfasern besteht, die mit der Langsachse (6) des 
Walzenkorpers (7) einen Winkel a von 45° bis 89,5° 
einschlieBen. 

4. Walze nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB die vierte Lage (4) von einer funften Lage um- 
schlossen ist, die aus Pechfasern besteht die mit der 
Langsachse (6) des Walzenkorpers (7) einen Winkel 
von mehr als 0° bis max. 25° einschlieBen. 

5. Walze nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Fasergehalt des Walzenkor- 
pers (7), bezogen auf den Gesamtquerschnitt der Wan- 
dung des Walzenkorpers (7), 45 bis 65 Vol.-% betragt, 
vorzugsweise 55-60 Vol.-%. 
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6. Walze nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Gehalt der Fasem, die mit der 
Langsachse (6) einen Winkel von 45-89,5° einschlie- 
Ben, 8 bis 14 Volumen-% betragt, bezogen auf das Vo- 
lumen des Walzenkorpers (7). 5 

7. Verfahren zur Herstellung eines Walze nach einem 
der Anspruche 1 bis 6, bei dem zur Bildung eines Wal- 
zenkorpers (7) aufeinander folgend zumindest drei 
kunstharzgetrankte Faserstrange seitlich benachbart 
auf einen Formkern aufgewickelt, durch eine nachtrag- 10 
liche Vernetzung des Kunstharzes unlosbar verklebt 
und von dem Formkem abgenommen werden, dadurch 
gekennzeichnet, daB das in der ersten (1) und der zwei- 
ten Lage (2) enthaltene Kunstharz nach der Bildung der 
zweiten Lage (2) bei erhohter Ternperatur in einem er- 15 
sten Schritt gemeinsam vemetzt wird, daB danach die 
weiteren Lagen (3, 4, 5. . .n) aufeinanderfolgend auf 
die zweite und die folgenden Lagen (2, 3. . .4) aufge- 
bracht werden und daB das in diesen Lagen (3, 4, 

5. . .n) enthaltene Kunstharz nach dem Aufbringen der 20 
letzten Lage gemeinsam in einem zweiten Schritt ver- 
netzt und der Formkem entfernt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB samtliche Fasem wahrend der Durchfuhrung 
des Wickelprozesses mit der maximal aufbringbaren 25 
Zugvorspannung belastet werden mit der MaBgabe, 
daB der in dem gebrauchsfertigen Walzenkorper (7) 
enthaltenen Fasergehalt 65 Vol.-% nicht iibersteigL 

9. Vorrichtung zur Durchfuhrung des \ferfahrens nach 
Anspruch 7 bis 8, umfassend eine Einrichtung zum 30 
kontinuierlichen Aufwickeln kunstharzbenetzter Fa- 
serstrange auf einen Formkem (12), wobei zumindest 
ein Abstreifer fur uberschussiges Kunstharz vorgese- 
hen ist, dadurch gekennzeichnet, daB der Abstreifer (9) 
aus gummielastischem Werkstoff besteht und daB den 35 
Faserlauf wahrend des Wickelprozesses bremsende 
Mittel (10.1, 10.2) vorgesehen sind. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Mittel zur Verzogerung des Faden- 
laufs zumindest einen Umlenkkorper (10.1) mil einem 40 
Umlenkradius von zumindest 20 mm und/oder einen 
Bremsmotor umfassen. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Umlenkkorper (10.1) die Faser- 
strange (8) mit einer polierten Kontaktflache beruhrt. 45 

12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB zumindest zwei in Faser- 
laufrichtung beabstandete Abstreifer (9) vorgesehen 
sind und daB der letzte Abstreifer (9.1) unmittelbar vor 
dem Walzenkorper (7) angeordnet ist und eine Heizein- 50 
richtung (11) zur Erwarmung der kunstharzbenetzten 
Faserstrange (8) enthalt 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in der Heizeinrichtung (11) eine Warrne- 
ubertragung auf die Faserstrange (8) durch unmittelba- 55 
ren Beruhrungskontakt bewirkt ist. 

Hierzu 4 Seite(n) Zeichnungen 
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